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Diefolgemlen Angabenslndden vom Aimwldw Uirterlagen entnommen 

e v? a JT n Reparatur von aus Profilstaben bestehenden Fachwerken, insbesondere Rohkarosserien 

Verfahren zur Reparatur von aus Profilstaben bestehen- 
den Fachwerken (1), insbesondere Rohkarosserien/ bei 
dem eine beschadigte, aus mehreren Profilstaben (11-15) 
bestehende, Baugruppe (10) durch jeweiliges Durchtren- 
nen der Profilstabe an noch intakten Stellen ehtfernt und 
durch eine entsprechende Ersatzbaugruppe (10E) ersetzt 
wird. Zur bundigen Anpassung des Neuteiles an die frei- 
en Enden der Profilstabe des Fachwerkes (1) ist jeweils 
eine PaBhiilse (20) verschieblich am Ende des Profilsta- 
bes der Ersatzbaugruppe oder des Profilstabes des Fach- 
werkes emgesetzt, die nach dem Positionieren der Ersatz- 
baugruppe so verschoben wird, daB sie jeweils den Ver- 
bindungsstoS der Profilstabe uberlappt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Repara- 
tur von aus Profiistaben bestehenden Fachwerken, insbeson- 
dere Rohkarosserien. 

Bei der Beschadigung von aus Profiistaben bestehenden 
Fachwerken durch Stauchung, Biegung oder Torsion kon- 
nen diese im Regelfall nicht durch Richten sondern nur 
durch Austauschen der unzulassig verforrnten Profilstabe re- 
pariert werden. Solche Beschadigungen treten haufig bei 
Nutzfahrzeugen auf, deren Rohkarosserien Ublicherweise 
aus Profiistaben aufgebaute Fachwerke sind. Bisher ist es 
ublich die Reparatur solcher Fachwerke in der Weise durch- 
zufuhren, daB die beschadigten Profilstabe herausgetrennt 
werden und einzeln ersetzt werden, wobei an den TYennstel- 
len eine FUgung je nach Material und geforderter Bean- 
spruchbarkeit durch Klebung oder Schweifiung oder Nie- 
tung oder durch eine Kombination aus den genannten Ftige- 
methoden erfolgt. Nachteilig ist dabei, daB jeder einzelne 
Profilstab im Regelfall mittels einer Reparaturvorrichtung 
positioniert und gespannt werden muB, bevor die FUgung 
stattfinden kann. Je nach Anzahl der beschadigten Profil- 
stabe ist dieses Reparaturverfahren zeitraubend und aufwen- 
dig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb ein 
Reparaturverfahren anzugeben, mit dem beschadigte aus 
Profiistaben bestehende Fachwerke mit geringem Aufwand 
an Reparaturvorrichtuhgen und Reparaturzeit wiederherger 
stellt werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird die gestellte Aufgabe durch ein 
Verfahren mit folgenden Verfahrensschritten gelost 

" ' ' • - Entfemen einer beschadigten, aus mehreren Profii- 
staben (11-15) bestehenden Baugruppe (10) durch je- 
weiliges Durchtrennen der Profilstabe an noch intakten 
Stellen. 

- Einsetzen einer der abgetrennten Baugruppe ent- 
sprechenden Ersatzbaugruppe (10E), wobei an den 
Trennstellen zur btindigen Anpassung des Neuteiles an 
die frcicn Endcn der Profilstabe des Fachwerkes (1) jc- 
weils eine PaBhUlse (20) verschieblich am Ende des 
Pro fils tabes der Ersatzbaugruppe oder des Profilstabs 
des Fachwerkes eingesetzt ist, 

— ■ Vcrscbicbcn der PaBhUlscn nach dem Ppsitionicrcn 
der Ersatzbaugruppe so yerschpben werden, daB sie je- 
weils den VerbindungsstoB der Profilstabe Uberlappen. 

- FQgen der Verbindungsstellen durch FUgen der PaB- 
hulsen mit dem jeweiligen Profilstab der Ersatzbau- 
gruppe einerseits und dem Profilstab der Rohkarosserie 
andererseits. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat eine Reihe von prin- 
zipbedingten \brteilen, die den Reparaturaufwand entschei- 
dend verringerri. Durch die Positionierung der Ersatzbau- 
gruppe, mittels der PaBhulsen wird eine Reparaturvorrich- 
tung, die der richtigen Positionierung des Reparaturbauteils 
beziiglich des gesamten Fachwerks dient, eingespart Es ent- 
f alien auf diese Weise nicht nur die Kpsten fur die Vorrich- 
tung selbst sondem auch die entsprechenden Rttstzeiten fiir 
das Aufspannen der Ersatzprofilstabe. Ein weiterer entschei- 
dender Vorteil des erfindungsgemaBen Yerfahreris hegt 
darin, daB nicht einzelne Profilstabe ersetzt werden sondern 
der gesamte beschadigte Bereich aus dem Fachwerk heraus- 
getrennt wird und als komplette Ersatzbaugruppe, die aus ei- 
ner Mehrzahl von Profiistaben besteht, ersetzt wird Dieses 
Einsetzen einer Ersatzbaugruppe mit Profilstabenden, die in 
unterschiedlichsten Raumrichtungen an das Fachwerk ange- 
filgt werden miissen wird durch die Verwendung der PaB- 
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hDlsen moglich. Auf diese Weise kann ein Reparaturbetrieb 
haufig benotigte Ersatzbaugruppen auf \forrat halten 

Vorteilhaft ist es wenn, wie an sich bekannt, die Fugung 
von Ersatzbaugruppe und Fachwerk durch Klebung oder 
SchweiBung erfolgt Als weitere Ausgestaltung der Erfin- 
dung kann die Fugung auch durch Nietung erfolgen, und es 
ist ebenfalls m6glich eine Kombination aus Klebung und 
Nietung anzuwenden. ; 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens besteht darin, daB die verwendeten 
PaBhulsen an ihrer auBeren Oberflache profiliert sind, so daB 
zwischen der Innenflache der Profilstabe und der PaBhiilse 
Hohlkanale entstehen. In diesen Hohlkanalen kann Kleb- 
stofF aufgenommen werden, so daB einerseits eine exakte 
Passung zwischen PaBhiilse und Profilstab gewahrleistet ist, 
andererseits ausreichend Klebstoff fur die Verbindung zur 
Verfugung steht 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschla- 
gen, daB die PaBhulsen mit Mitteln zum AnschluB fur ein 
Betatigungswerkzeug versehen sind, mit dem sie nach der 
Positionierung der Ersatzbaugruppe aber die Irennfuge ver- 
schoben werden konnen. Ein vorzugsweise geeignetes Mit- 
tel ist ein Schraubgewinde, mit dem das Betatigungswerk- 
zeug mit der PaBhttlse verbindbar ist SchlieBlich ist es vor- 
teilhaft, daB das Betatigungswerkzeug aus den Profiistaben 
des Fachwerks nach auBen gefuhrt ist wo dann die notwen- 
digeBewegung auf das Betatigungswerkzeug und somit die 
entsprechende Langs verschiebung der PaBhiilse einleitbar 
ist SchlieBlich ist es gemaB weiterer Ausgestaltung der Er- 
30 findung vorteilhaft, daB am Austria des Betatigungswerk- 
zeuges aus den Profiistaben eine Anzeigevorrichtung vorge- 
sehen ist so daB die Langsverschiebung des Betatigungs- 
werkzeuges und damit der entsprechenden PaBhUlse genau 
abgeiesen werden kann. Auf diese Weise ist sichergesteUt, 
daB der VerbindungsstoB der Profilstabe auch tatsachlich 
von der PaBhiilse iiberlappt wird. 

Anhand der beigefugten Zeichnungen wird ein Ausftih- 
rungsbeispiel des erfindungsgemaBen Verfahrens beschrie- 
ben. In den Zeichnungen zeigt 

Fig. 1 cine Rohkarosserie cincs LKW-Fahrcrhauscs wel- 
ches die Form eihes aus Profiistaben bestehenden Fachwer- 
kes aufweist; 

Fig. 2 eine aus mehreren in verschiedenen Raumrichtun- 
gen ausgcrichtctcn Profiistaben bcstchcridc Ersatzbau- 
gruppe fiir das Fachwerk nach Fig. 1; 

Fig. 3 eine PaBhUlse mit eingeschraubtem Betatigungs- 
werkzeug wie sie zur Positionierung einer Ersatzbaugruppe 
nach Fig. 2 an einem Fachwerk nach Fig. 1 Verwendung fin- 
det; 

Fig. 4 eine teilweise in das Ende eines Profilstabes einge- 
schobene PaBhiilse; und 

Fig. 5 die Ansicht einer StoBstelle eines durch Klebung 
und Nietung; mittels PaBhUlse verbundenen Profilstabes 
(12). 

Die in Fig. 1 im Schragbild dargestellte Rohkarosserie ei- 
nes Lastkraftwagenfahrerhauses stellt ein Fachwerk aus 
Profiistaben dar. Diese Profilstabe sind im gezeigten Aus- 
ftlhningsbeispiel Hohlprofile mit Ublicherweise Vierkant- 
querschnitt Das erfindungsgemaBe \ferfahren zur Reparatur 
eines solchen Fachwerkes kann vorteilhaft auch dann ange- 
wendet werden, wenn die Profilstabe keine \bllhohlprofile 
sind, sondern es sich urn offene Teilhohlprofile handelt Eine 
aus den Profiistaben 11, 12, 13, 14 und 15 bestehende Bau- 
gruppe 10, von der angenommen wird, daB sie beschadigt 
sei, soli durch Neuteile ersetzt werden. Das entsprechende 
Neuteil der zu ersetzenden Baugruppe ist mit 10E bezeich- 
net und in Fig. 2 in leicht vergroBertem MaBstab ebenfalls 
im Schragbild dargestellt 
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Zunachst wird an den in Fig. 1 markierten Trennstellen 
11T bis 14T die beschadigte Baugruppe aus der Rohkarosse- 
rie herausgetrennt. An den freien Enden der Profilstabe 
11,12, 13 und 14 sind in die Ersatzbaugruppe 10E jeweils 
PaBhulsen 20 verschieblich eirigesetzt Diese PaBhulsen 5 
werden vor der Positionierung der Ersatzbaugruppe 10E so- 
weit in die Enden der Profilstabe 11 bis 14 hineingeschoben, 
daB sie bUndig mit diesen Enden sind. Danacb kann die Er- 
satzbaugruppe 10E so an die Rohkarosserie angesetzt wer- 
den, da8 die Enden der Profilstabe 11 bis 14 jeweils an den 10 
Trennstellen UT bis 14T stumpf anstoBen. Durch Langsver- 
schieben der PaBhulsen 20 in die entsprechenden Stumpfe 
der Profilstabe 11 bis 14 der Rohkarosserie hinein wird eine 
sichere Positionierung der Ersatzbaugruppe 10E an der Roh- 
karosserie 1 erreicht Das Langsverschieben der PaBhulsen 15 
20 erfolgt, wie in Fig. 2 fur die PaBhUlse des Profilstabes 12 
angedeutet, mit einem Betatigungswerkzeug 30. Je nach be- 
absichtigter Art der FUgung der Ersatzbaugruppe 10E mit 
der Rohkarosserie 1 sind die PaBhulsen 20 mit geringem 
Spiel zum Innenprofil der Profilstabe U bis 14 vorzusehen, 20 
was insbesondere dann der Fall ist, wenn eine Stumpf- 
schweiBung als Fugung verwendet werden solL Soweit eine 
Klebung zur Fiigung der Ersatzbaugruppe an die Rohkaros- 
serie gewahlt wird, ist es vorteilhaft die PaBhulsen 20 an ih- 
rer auBeren Oberflache so zu profilieren, daB zwischen der 25 
Oberflache und der Fnnenflache der Profilstabe Hohlkanale 
22 entstehen (vergleiche Fig. 4). Diese Hohlkanale dienen 
der Aufnahme von Klebstoff. 

^ In Fig. 3 ist eine PaBhulse 20 dargestellt, an dereii einer 
Stimseite ein Betatigungswerkzeug 30 mittels Schraubge- 30 
wmde 23 angeschlossen ist Dabei kann, wie im Ausfiih- 
rungsbeispiel gemaB Fig. 3 gezeigt, das Betatigungswerk- 
zeug 30 als Schraubenbolzen ausgeruhrt sein, der in einer 
entsprechenden Schraubgewindebbhrung der PaBhulse ein- 
geschraubt ist Es kann jedoch auch der Schraubenbolzen 35 
paBhiilsenseitig vorgesehen sein und die entsprechende 
Schraubenbohrung betatigungswerkzeugseitig. SchlieBlich 
ist es denkbar, anstelle der Schraubverbindung zwischen 
Betatigungswerkzeug 30 und PaBhulse 20 eine Klemmver- 
bmdung vorzusehen, mit ffilfc dcrcr cine Langsvcrschic- 40 
bung der PaBhUlse 20 in den Profilstaben durchfuhrbar ist. 
Um nach Einpassung der Ersatzbaugruppe 10E die Ver- 
schiebebewegung mittels des Betatigungswerkzeuges 30 
aufbringen zu konncn, ist das Betatigungswerkzeug 30 vor- 
zugsweise aus den jeweiligen Profilstaben der Rohkarosse- 45 
rie heraus nach auBen gefUhrt Das kann in der Weise erfol- 
gen, daB das stabarug ausgebildete Betatigungswerkzeug 30 
durch eine entsprechend vorgesehene Bohrung aus der Roh- 
karosserie herausgefuhrt ist, wie es in Fig. 1 angedeutet ist 
Denkbar ware auch ein Verschieben der^gaBhulsen mittels.,50^ 
eines hilfsweise an ihnen angebrachten Seilzuges, der dann' ' 
an beliebiger Stelle durch eine entsprechende Bohrung aus & .* 
dem Inneren der Hohlprofile herausgefiihrt und betatict wer- 
denkonnte. 

Vorteilhaft ist es, wie in Fig. 1 angedeutet, am Austritt des 55 
Betatigungswerkzeuges 30 aus den Profilstaben eine Anzei- 
gevorrichtung 29 fur die Langsverschiebung des . Betati- 
gungswerkzeuges und damit fur die Langsverschiebung der 
PaBhttken vorzusehen, um dadurch sicherzustellen; daB die 
^^^e die Trenns'teUemtug uberbruckt Z - ^ ^l, . 3> 
mb^k ^ A - J ^b>u^ppe> 10R*ana ' 



Rohkarosserie 1 und nach dem Verschieben der PaBhtilsen 
20 an den jeweiligen Trennstellen, so daB diese mittig Uber- 
lappt^erden, findet die Ftigung statt ... . 

In Fig, 5 ist ein AusfUhrungsbeispiel einer Filgcst^ge^^^^ 
zeigt, wobei ein Profilstab 12 an der Trennstelle 12T mittels 
einer diese Trennstelle mittig Uberlappenden und in der An- 
sicht nicht sichtbaren PaBhUlse 20 gefUgt ist Die Fiigung ist 



als Kombination einer Klebe- und Nietverbindung ausge- 
staltet Demnach weist die verwendete PaBhUlse 20 eine Au- 
Benkontur auf, wie sie in den Fig. 3 und 4 offenbart ist. Der 
Zufuhr des Klebemittels erfolgte durch Zufuhrbohrungen 27 
in der Wand des Profilstabes bzw. der beiden Profilstaben- 
den 12. Fur die Nietverbindung sind Ubliche Hohlnieten 28 
vorgesehen. An dem in der Fig. 5 rechten Ende des Profil- 
stababschnitts 12 ragt das Betatigungswerkzeuges 30 fur die 
Verschiebung der PaBhUlse heraus. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Reparatur von aus Profilstaben beste- 
henden Fachwerken (1) insbesondere Rohkarosserien 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 
- Entfernen einer beschadigten, aus mehreren 
Profilstaben (11-15) bestehenden, Baugruppe 
(10) durch jeweiliges Durchtrennen der Profil- 
stabe an noch intakten Stellen. 
~ Einsetzen einer der abgetrennten Baugruppe 
entsprechenden Ersatzbaugruppe (10E), wobei an 
den Trennstellen zur bUndigen. Anpassung des 
Neuteiles an die freien Enden der Profilstabe des 
Fachwerkes (1) jeweils eine PaBhUlse (20) ver- 
schieblich am Ende des Profilstabes der Ersatz- 
baugruppe oder des Profilstabs des Fachwerkes 
eingesetzt ist, 

- Verschieben der PaBhulsen nach dem Positio- 
nieren der Ersatzbaugruppe (10E), so daB sie je- 
weils den VerbindungsstoB der Profilstabe uber- 
lappen. 

.- FUgen der Verbindungsstellen durch FUgen der 
PaBhulsen mit dem jeweiligen Profilstab der Er- 
satzbaugruppe einerseits und dem Profilstab der 
Rohkarosserie andererseits. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fugung durch eine Klebung oder Scbwei- 
Bung erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die FUgung durch Nictune 
erfolgt (Nieten 28). B 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1-3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PaBhUlse (20) an ihrer auBeren 
Oberflache profilicrt ist, so daB zwischen der Inncnfla- 
che der Profilstabe (11-14) und der PaBhUlse Hohlka- 
nale (22) entstehen. 

5. Verfahren nach den AnsprUchen 1-4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PaBhulse (20) mit Mitteln zum 
AnschluB fur ein Betatigungswerkzeug (30) versehen 

;.: ist, mit dem sie nach der Positionierung derErsatzbau- „ 

gruppe (10E) Uber die Trennfuge verschoben werden 
•** kann: ' ; ^ '^^^^r^ itfi f ^ . j -iw** ' HHWi^ 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB als AnschluBmittel ein Schraubge iwinde (23) v 
vorgesehen ist, mit dem das Betatigungswerkzeug (30) 
verbindbar ist 

7. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- :.-<-. -, , ^ 
aeichnet, daB das Betatigungswerkzeug (30) aus den 
Profilstaben der Rohkarosserie nach auBen geflihrt ist 

8 v Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB am Austriit des BetM^^werkzeuges *(30) ' ' " - v ^ v 
aus den Profilstaben eine Anzeigevorrichtung (29) ftlr 
dessen I^gsverschiebung vorgesehen ist 
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